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FormkerperfUr die Lichtwerbung und Verfahren zu deren Herstellung 



Die vorliegende Erfindung betrifft Formkorper fiir die Lichtwerbung und 
Verfaiiren zur Herstellung dieser ForrnkGrper. 

Leuchtreklame wird vielfaltig angewandt. Als Formkerper werden vielfach 
Kunststoffe eingesetzt. die Streumittel aufwelsen. sodass die Leuchtmlttel 
an sich nicht erkennbar sind. 



Beisplelsweise beschreibt die Druckschrift JP 11-172019 MIschungen von 
Techpolymer SBX 4. Tospearl 2000 und anorganischen Streumedien, 
wobei jedoch die GrQBe der anorganischen Pardkel auf bis zu 1 pm Oder 
grSBer als 8 pm beschr§nkt 1st. Die FormkOrper werden durch Extrusion 
hergestellt, wobel der Glanz der Oberfiache nicht dargelegt wird. 

Des weiteren offenbart die Druckschrift JP 2-194058 lichtstreuende 
Kunststoffkorper fUr LIchtreklame, wobei der Korper aus einer PIVIIVIA- 
Matrix und Streupartikein aufgebaut ist. Hierbei kSnnen Slliconpartikel 
einer GrSfte im Bereich von 1 bis 6 pm mit BaS04-Partikeln einer GrGSe 
von 1 bis 7. pm gemischt werden. Der Anteil an Kunststoffpartlkein Ist 
grOBer als der anorganischen Partikel, die als optionale Komponente 
beschrieben werden. Der Mindestanteil an Kunststoffpartlkel in den 
FormkGrpern wird ledigllch als Fiachengewicht beschrieben, sodass diese 
Gr6Be von der Dicke der KGrper abhSnglg Ist, die jedoch nicht dargelegt 
ist. In den Beisplelen betragt der Anteil der Kunststoffpartlkel mindestens 
0,75 Gew.-%. Die FormkOrper werden durch Extrusion hergestellt, wobei 
der Glanz der Oberfiache nicht dargelegt wird. 



2 



Die zuvor dargelegten Formk6rper haben bereits ein gutes 
Eigenschaftsprofil. FQr viele Anwendungen warden jedoch besonders 
glatte. hochwertige Oberflachen verlangt. Hierbei ist zu bedenken dass 
die Kunststoffkerper in Piattenform hergestellt und an Handwerksbetrieben 
geliefert werden. die aus diesen Flatten belm Eridverbraucher 
Leuchtreklame fertigen. Hierbei wird der Kunststoff erwarmt. Die zuvor 
dargelegten Formkarper haben nun den Nachteil. dass durch die 
En^/amiung eine glatte Oberflache matt wird. Dementsprechend konnen 
aus diesen FormkOrpem keine besonders hochwertigen. Leuchtreklamen 
mit einer glSnzenden Oberflache liergestellt werden. 

FQr diese hochwertigen Leuchtreklamen sind jedoch ebenfalls KSrper 
bekannt. die durch Gussverfahren hergestellt werden. Hierbei wird 
Polystyrol in IVIethylmethacrylat gelSst. wonach diese Mischung in eIner 
Gussform gehSrtet wird. Nachteilig an diesen Abdeckungen ist jedoch 
deren relativ geringe BewitterungsbestSndigkeit sowie deren hoher 
Gelbwert. Dieser Gelbwert nimmt insbesondere bei ISngerem Erhitzen zu 
das zur weiteren Verarbeitung notwendig sein kann. oder das bei 
unsachgemaSer Umarbeitung auftreten kann. 

In Anbetracht des hierin angegebenen und diskutierten Standes der 
Technik war es mithin Aufgabe der voriiegenden Erfindung. hochwertige 
Formkarper mr die Lichtwerbung anzugeben. die bei hohen Temperaturen 
umgeformt werden konnen. ohne dass die Oberflache der Fonnkarper 
matt wird. 



Elne weltere Aufgab« der Erfindung bestand darin. dass die Fomikorper 
e,ne hohe Haltbarkeit, insbesondere eine hohe BestSndigkelt gegen UV- 
Bestrahlung oder Bewlttening aufweisen. 

DarOber hinaus sollten die Fonnksrper eine m«glk*st hohe mechanisohe 
Stabilitat aufweisen. 
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Des werteren lag der Erflndung die Aufgabe zugoinde. FormkOrperzur 
Vertugung zu stellen. die besonde,^ einfach hergestellt werten Wnnen 
so somen die Formk6T,er insbesondere dureh Gussverfahren e-zeugt ' 
werden kennen, die vollairtomaflsch durehgefOhrt werten. 

Ein werte,«s Ziei der vorliegenden Erflndung bestand darin, Fonnkarper 
berertzustellen. die auf einfache Weise In GrdBe und Fomi den 
Anfbrderungen angepasst weiden kannen. 

Des wrelteren lag der vorliegenden Erfindung die Aufgabe zugrxinde 
Fonnkerper (Or Leuchtreklame zur VerfQgung zu stellen. die einen 
gehngen Gelbwert aufweisen. Dieser Gelbwerf sollte auch bei langerem 
Erwarmen auf Temperaturen, die zum Um(bm,en notwendig sind. gering 

Dieiben. 

Geiast werden diese Aufeaben sowie weltere, die zwar nlcht wartllch 
genann. werden. sich aber aus den hienn diskutierten Zusammenhangen 
we seibstverstandlioh ableiten lassen. oder sich aus diesen zwangslauflg 
ergeben. dureh die In Anspmch 1 beschriebenen Fomikerper 
ZweckmaUige Abwandlungen der erIindungsgemaBen Fomnkerper werden 
-n den auf Anspruch 1 rflckbezogenen UnteransprOchen unter Schus 
gestellt. 

HlnsichUloh der Verfahren zur Herstellung von Formken^em llefert der 
Anspruoh 20 eine Lesung der zugrunde liegenden Aufgabe. 

Daduroh, dass Formkarper. die eine Poly(meth)acrylat-Matrlx umfassen. 
0,05 b,s 0,5 Gew..% Kunststoff umfaesende Streupartkel einer Gme in, 
Bereioh von 5 bis 15 pm und 0,1 bis 3 Gew.-'/. anorganlsche Sfc«upartikel 
e,ner GraBe i^ Bereich von 1 bis 7,5 pm umfassen, geling, es Formkarper 
ft-r d.e Lichtwerbung zur VerfOgung zu stellen, die sowohl bel hohen 
Tennperaturen umgeform, werden kennen. obne dass die Oberfiache matt 
wird. als auch eine sehr Bestandigkelt zelgen. 
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Durch die erfindungsgemalien MaBnahmen werden u.a. insbesondere 
folgende Vorteile erzielt: 

Die Formlcerper der vorliegenden Erfindung kOnnen auf 
Indlviduelle BedOrfhisse angepasst werden, ohne dass lilerdurch 
die Anmutung der OberflSche verschlechtert werden wurden. 

Des weiteren kSnnen die Formkorper der vorliegenden 
Erfindung besonders einfach hergestellt werden. So kannen die 
FormkOrper insbesondere durch Gussverfahren erzeugt werden. 
die vollautomatisoh durchgefDIirt werden. 

Die erfindungsgemalien FormkSrper zeigen eine hohe 
Bestandigkeit gegen Bewitterung, insbesondere gegen 
UV-Bestrahlung. 

Die erfindungsgemalien Formkerper weisen einen einen 
besonders geringen Gelbwert auf, der auch bei ISngerem 
Enwarmen reiativ gering bleibt. 

Die Greiie und Form der Fomikorper kann an die BedOrfnisse 
angepasst werden. 

Der Fomikerper der vorliegenden Erfindung welst 0,05 bis 0.5 Gew.-%. 
vorzugsweise 0,05 bis 0.4 Gew.-% und besonders bevorzugt 0.1 bis 0.3 
Gew.-% Kunststoff umfassende Streupartikel auf. bezogen auf das 
Gewicht des Formkorpers. Die GrdUe dieser Kunststoffpartikel liegt im 
Bereich von 5 bis 15 pm, vorzugsweise 6 bis 12 pm und besonders 
bevorzugt 7 bis 11 pm. 

» 

Die erfindungsgemaii verwendbaren Kunststoff umfassenden 
Streupartikel sind an sich bekannt, wobel die Art des Kunststoffs aus dem 
die Streupartikel hergestellt werden weltgehend unkritisch 1st. 
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An der Phasengrenze der Kunststoff umfassenden Streupartikel zum 
Matnxkunststoff findet eine Brechung des Lichts statt. Dementsprechend 
weist der Brechungslndex der Kunststoffparbkel eIne bei der Na-D-Llnie 
(589 nm) und bei 20-C gemessene BrechzaW no auf. die um 0,003 bis 0 2 
insbesondere 0.02 bis 0.2 Einheiten von der Brechzahl no des 
l\4atrlxkunststoffs unterscheidet. 

Vorzugsweise enthalten die Kunststoff umfassenden Streupartikel 
vemetzes Polystyrol. Polysillkon und/oder vemetzte Poly(meth)aco.late 
wobel diese Partlkel bevorzugt sphSrisch sind. 

Weitere besonders bevoizugte Kunststoffpartikel. die als Streumlttel 
eingesetzt werden. enthalten Silikone. Solche Partlkel werden zum 
Belsplel durch Hydrolyse und Polykondensation von 

Organotrialkoxysllanen und/oder Tetraalkoxysllanen erhalten. welche 
durch die Formein 



R^Si(OR2)3 und SI(0R2)4 

beschrieben werden. worin R^ belsplelswelse eIne substituierte Oder 
unsubstituierte Alkylguppe. eIne Alkenylgruppe Oder eIne Phenylgruppe 
darstellt. und der Rest R^ der hydrollsierbaren Alkoxygruppe eine 
Alkylgruppe. wie Methyl. Ethyl oder Butyl Oder eIne Alkoxy-substltuierte 
Kohlenwasserstoffgruppe. wie 2-Methoxyethyl oder 2-Ethoxyethyl 
darstellt. Belsplelhafte Organotrialkoxysilane sind Methyltrimethoxysilan 
Methyltrlethoxysilan. Methyl-n-propoxysilan. Methyltriisopropoxysilan und 
Methyltris(2-methoxyethoxy)silan. 

Die zuvor genannten Sllanverblndungen und Verfahren zur Herstellung 
spharischer Slllkonpartikel daraus sind der Fachwelt bekannt und den 
Schrlften EP 1 1 16 741. JP 63-077940 und JP 2000-186148 entnehmbar 
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In der vorliegenden Erfindung besonders bevorzugt eingesetzte 
Streumittel aus Silikon sind von der Firma GE Bayer Silicones unter den 
Handelsnamen TOSPEARL® 120 und TOSPEARL® 3120 erhaltlich. 

Bevorzugte Kunststoff umfassende Streupartikel sind aufgebaut aus: 
b1) 25 bis 99.9 Gew.-Teilen von Monomeren. die aromatische Gruppen 

als Substituenten aufweisen, wie beispielsweise Styrol. a 

-Methylstyrol. ringsubstituierte Styrole. Phenyl(meth)ac'rylat. 

Benzyl(metfi)acrylat. 2-Phenylethyl(meth)acrylat. 

3-Phenylpropyl(meth)-acrylat Oder Vinylbenzoat; sowie 
b2) 0 bis 60 Gew.-Tellen eines Acryl- und/oder MethacrylsSureesters mit 

1 bis 12 C-Atomen im aliphatlschen Esten-est. die mit den 
Monomeren b1) copolymerislerbar sind. wobei beispielhaft genannt 
seien: Methyl(meth)acrylat. Ethyl(meth)acrylat. 
n-Propyl(meth)acrylat, l-Propyl(meth)acrylat. n-Butyl(meth)acrylat. i- 
Butyl(metli)acrylat, tert.Butyl(meth)acrylat. 
CycIohexyl(meth)acrylat. 3.3,5-Trimethylcyclohexyl(meth)acrylat. 
2-Ethylhexyl(meth)acrylat. Norbomyl(meth)acrylat Oder 
lsobornyl(meth)acrylat; 
b3) 0.1 bis 15 Gew.-Teilen vemetzenden Comonomeren. die mindestens 
zwei ethylenisch ungesattigte. radikalisch mit b1) und gegebenenfalls 
mit b2) copoiymerisierenbare Gruppen aufweisen. wie beispielsweise 
Divinylbenzol. Glykoidi(meth)acrylat. 1 .4-Butandioldi(meth)acryIat. 
Allyl(meth)acrylat. Triallylcyanurat. Diallylphthalat. Diallylsucclnat.' 
Pentaerythrittetra(metli)acrylat Oder 

Trimethylolpropantri(meth)acryiat. wobel sich die Comonomeren b1). 
b2) und b3) zu 1 00 Gew.-Teilen ergSnzen. 

Besonders bevorzugt weisen Mischungen aus denen die Kunststoff 
umfassenden Streupartikel hergestellt werden mindestens 80 Gew.-% 
Styrol und mindestens 0,5 Gew.-% Divinylbenzol auf. 



7 



Die Herstellung von vemetzten, Kunstsloff umfassenden Streupartikel 1st 
in der Faohwelt bekannt. So kennen die Streupartikel duroh 
Emutefonspolymerisatlon hergestelit werten, wie beispleteweise in EP-a 
342 283 Oder EP-A 269 324 beschrieben. ganz besonders bevczug, 
durol, Polymerisation in organisCer Phase, wie beispielsweise in der 
deutschen PatentanmeWung P 43 27 464.1 beschrieben. wobei bei der 
ietztgenannten PolymerisaBonstechnik besonders enge 
Teilohengreuenvertellungen Oder anders ausgedruckt besonde,^ gertnge 
Abweichungen der Tellchendurchmesser vom mittleren 
Tellchendurehmesser auftreten. 

Besonders bevoi^ugt werden Kunststoff umfassende Streupartikel 
eingesetzt, die eine Temperaturbestandigkeit von mindestens 200-C 
.nsbesondere von mindestens 250-C aulweisen. ohne dass hierdur^i; eine 
Beschrdnkung erfoigen soli. Hierbel bedeutet der Begriff 
Temperaturbestandig, dass die Tellchen Im wesentlichen keinem 
wamiebedingten Abbau unterllegen. Ein wamiebedingter Abbau fOhrt In 
unenvonschter Welse zu Ver«*unge„. so dass das Kuns.sto«ma.erial 
unbrauchbarwird. 



Besonders bevoi^ugte Partikel sind unter andarem von Sekisui unter dem 
Handelsnamen ®Techpolymer SBX-6. ®Techpolymer SBX-8 und ® 
Techpoiymer SBX-12 erhaiflich. 

Der Formkerper der vorliegenden Erfindung weist 0,1 bis 3 Gew -% 
vo^gsweise 0,2 bis 2.5 Gew..% und besonde,^ bevoizugt 0 3 bis 2 
Gew..% anorganische Streupartikel auf. bazogen auf das Gewicht des 
Fon„korpers. Die GrtJBe dleseranoiganlsohe St-aupartlkel llegt im 
Berelch von 1 bis 7.5 pm. vo,zugsweise 2 bis 5 pm und besonde-s 
bevo-zug, 3 bis 4 pm. wobei bevoizugte ano^anisohe Streupartikel 
spharlsoh sind. 
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Die anorganischen StreuparHkel weisen ebenfalls einen 
BrechungsMex be, der Na-D-Linle (589 nm) und be. 20-C gemessene 
Brechzahl n<, auf. die um 0,003 bis OA insbesondere 0,02 bis 0 2 
Einheiten von der Brechzahl n„ des IWaWxi<unststoffe unterscheidet 

Anorganisohe SIreupartikel sind an sich ebenfalls bekannt und konnen 
kommendell erhalten werden. Diese Partikel amfassen insbesondere 
/Murninlumhydroxid, Aluminium-Kalium-Silika. (Glimmer), Aiuminiumsilika. 
OCaohn), Bariumsultat (BaSO^), Calciumcart>onat, H^agnesiumsillkat 
(Talkum). 

Gemas einem besonderen Aspekt der vorliegenden Erfindung ist der 
Anteil an anorganischen Streupartikel im Fom,ken>erg«Ber odergleich 
dem Anteil an Kunststoff umjassenden SireuparBkel. Vo^gsweise liegt 
das GewichtsverhaiUiis der Kunsfstcrumfessenden Streupartikel zu den 
anorganischen Streupartikeln im Bereich von 1:1 bis 1:20, insbesondere 
1.1.6 bis 1:15 und besonders bevorzugt 1:2 bis 1:10. 

Die Em,ittlung der TeiichengmBe sowie der TeiichengreBenverteilung 
tenn mitteis l^erextlnktionsverfahren erfolgen. Hierbei kann ein Galay- 
CIS der Fim,a L.O.T. GmbH venvendet we^len, wobei die Messmethode 
n>r B^tlmmung der TeilchengrSBe sowie der TeilchengrOGenverteilung im 
Benutzerhandbuch enthaiten is.. Der Fachmann ist sich der 
G«6enverteilung von Partikein bewusst, wobei sich die zuvor da-geiegten 
TeilchengreiSen auf das Gewichtsmittel beziehen. 
Vorzugsweise werden Streupartikel mit einer engen Grflttenverteilung 
e.ngese.zt. Geman einem beso™ie,en Aspekt der vorliegenden Erfindung 
s.nd die lichtstreuenden Partikel sphartsch. Der Begriff spharisch 
bezeichnet im Rahmen der vorilegenden Ertlndung. dass die Partikel 
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vorzugsweise eine kugelformige Gestalt aufweisen. wobei dem Fachmann 
offensichtlich ist. dass aufgrund der Herstellungsmethoden auch Partlkel 
mit anderer Gestalt enthalten sein kOnnen. Oder dass die Form der 
Partikel von der idealen Kugelgestalt abweichen kann. 

Dementsprechend bedeutet der Begriff spharisch. dass das Verhaltnis von 
der grSISten Ausdehnung der Partikel zur geringsten Ausdehnung maximal 
4, vorzugsweise maximal 2 betragt. wobei diese Ausdehnungen jewells 
durch den Schwerpunkt der Partikel gemessen werden. Vorzugsweise 
sind mindestens 70. besonders bevoizugt mindestens 90 %. bezogen auf 
die Zaiil der Partikel, spharisch. 

Gemass einem besonderen Aspekt der vorllegenden Erfindung llegen 
diese Streupartikel gleichmaiiig verteilt in der Kunststoffmatrix vor. ohne 
dass eine nennenswerte Aggregation oder Zusammenlagerung der 
Partikel auftrltt. GleichmaiSig verteilt bedeutet. dass die Konzentration an 
Partikein innerhalb der Kunststoffmatrix im wesentlichen konstant ist. 

Der FormkOrper umfasst neben den Streupartikein eine Kunststoffmatrix. 
die Polymethylmethacrylat (PMMA) aulwelst. Vorzugsweise umfasst der' 
Fonnkarper mindestens 30 Gew.-%. insbesondere mindestens 70 Gew.-% 
und besonders bevorzugt mindestens 90 Gew.-%. bezogen auf das 
Gewicht des Formkorpers, Polymethylmethacrylat. 

Polymethylmethacrylate werden im allgemeinen durch radikalische 
Polymerisation von Mischungen erhalten. die Methylmethacrylat enthalten. 
Im allgemeinen enthalten diese Mischungen mindestens 40 Gew.-%. 
vorzugsweise mindestens 60 Gew.-% und besonders bevorzugt 
mindestens 80 Gew.-%. bezogen auf das Gewicht der IVIonomere, 
Methylmethacrylat. 
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Daneben konnen diese Mlschungen zur Herstellung von 
Polymethylmethacrylaten weitere (Meth)acrylate enthalten. die mit 
Methylmethacrylat copolymerislerbar slnd. Der Ausdruck (Meth)acrylate 
umfasst Methacrylate und Acrylate sowie MIschungen aus belden. 

DIese Monomere sind welthin bekannt. Zu diesen geh6ren unter anderem 
(Meth)acrylate. die sich von gesattigten Alkoholen ableiten wie 
beisplelswelse Methylacrylat. Ethyl(meth)acrylat. PropyI(meth)acrylat 
n-Butyl(meth)acrylat. tert..ButyI(meth)acrylat. Pentyl(meth)acrylat und 
2-Ethylhexyl(meth)acrylat; 

{Meth)acrylate. die sich von ungesattigten Alkoholen ableiten. wie 2. B 
Oleyl(meth)acrylat. 2-Propinyl(meth)acrylat. AIIyl(meth)acrylat, 
Vinyl(nneth)acrylat; 

Aryl(meth)acrylate. wie Ben2yl(meth)acrylat Oder 

Phenyl(meth)acrylat. wobel die Arylreste Jewells unsubstitulert Oder bis zu 
vierfach substltulert sein kSnnen; 

Cycloalkyl(meth)acrylate. wie 3-Vlnylcyclohexyl(meth)acrylat. 
Bornyl(meth)acrylat; 

Hydroxylalkyl(meth)acrylate, wie 

3-Hydroxypropyl(meth)acrylat, 

3,4-Dlhydroxybutyl(meth)acrylat, 

2.Hydroxyethyl(meth)acrylat.2-Hydroxypropyl(meth)acrylat; 
Glycoldi(meth)acrylate. wie 1 .4-Butandiol(meth)acrylat. 
(Meth)acrylate von Etheralkoholen, wie 

Tetrahydrofurfuryl(meth)acrylat.Vlnyloxyethoxyethyl(meth)acrylat; 
Amide und Nitrile der (Meth)acrylsaure. wie 

N-(3-Dimethylamlnopropyl)(meth)acrylamld, 
N-(Diethylphosphono)(meth)acrylamid, 

1-IVIethacryloylamido-2-methyl-2-propanol; 
schwefelhaltige Methacrylate, wie 

Ethylsulfinylethyl(meth)acrylat, 

4-Thlocyanatobutyl(meth)acrylat, 



11 



Ethylsulfonylethyl(meth)acrylat, 

Thiocyanatomethyl(meth)acrylat, 

Methylsulfinylmethyl(meth)acrylat, 

Bis((meth)acryIoyloxyethyl)sulfid; 

mehrwertige (Meth)acrylate. wie 

Trlmethyloylpropantri(meth)acrylat. 

Neben den zuvor dargelegten (Meth)acrylaten konnen die zu 
polymerisierenden Zusammensetzungen auch weitere ungesattlgte 
Monomere aufweisen. die mit Methylmethacrylat und den zuvor 
genannten (Meth)acrylaten copolymerisierbar sind. 

Hierzu gehoren unter anderem 1-Alkene. wie Hexen-1, Hepten-1; 
verzweigte Alkene, wie beispielsweise Vinylcyclohexan, 3,3-Dimethyl-1- 
propen. 3-IVIethyI-1-dilsobutyIen. 4-Methylpenten-1 ; 

Acrylnitrll; Vinylester, wie Vinylacetat; 

Styrol. substituierte Styrole mit einem Alkylsubstituenten in der Seitenkette. 
wie z. B. a-IVIethylstyrol und a-Etliylstyrol, substituierte Styrole mit eInem ' 
Alkylsubstitutenten am Ring, wie Vinyltoluol und p-Methylstyrol, 
halogenierte Styroie, wie beispielsweise Monochlorstyrole. DIchloretyrole. 
Tribromstyrole und Tetrabromstyrole; 

Heterocyclische VInylverblndungen. wie 2-Vinylpyridin, 3-Vinylpyridln. 2- 
Methyl-5-vlnylpyridln. 3-Ethyl-4-vlnylpyridin. 2,3-Dlmethy|.5-vlnylpyridin. 
Vinylpyrimidin, Vlnylpiperidin, 9-Vlnylcarbazol. 3-Vinyicarbazol, 
4-Vinylcarbazol, 1-Vlnylimldazol. 2-IVIethyl-1-vinyllmidazol, 
N-Vlnylpyn-olidon. 2-Vlnylpyrrolidon. N-Vinylpyrrolidin, 3-Vinyipyrrolidin. 
N-Vlnylcaprolactam, N-Vinylbutyrolactam, Vinyloxoian. Vinylfuran, 
VInylthiophen, Vinylthlolan, Vinyltliiazole und hydrierte Vinylthiazole, 
VInyloxazole und hydrierte Vinyloxazole; 
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Vinyl- und isoprenylether; 

l\4aleinsaurederivate. wie beispleiswelse Maleinsaureanhydrid 
IWethylmalelnsaureanhydrid. Malelnlmid. Methylmalelnimld; und 
Diene, wie beispielsweise DIvinylbenzol. 

Im allgemeinen werden diese Comonomere In einer Menge von 
0 b.s 60 Gew.-o/o. vorzugswelse 0 bis 40 Gew.-o/o und besondere 
bevorzugt 0 bis 20 Gew.-/, bezogen auf das Gewlcht der Monomeren 
emgesetzt. wobel die Verbindungen einzein oder als Mischung verwendet 
werden kdnnen. 

Die Polymerisation wird im allgemeinen mit bekannten Radikalinltlatoren 
gestartet. 2u den bevorzugten Inltiatoren gehSren unter anderem die In 
der Fachwelt welthin bekannten Azolnitiatoren. wie AIBN und 
1.1-Azoblscyclohexancarbonltril. sowie Peroxyverblndungen wie 
IVFethylethylketonperoxid. Acetylacetonperoxid. Dllaurylpero^^d tert- 
Butylper.2.ethylhexanoat. Ketonperoxid. IVIethyllsobutylketonperoxld 
Cyclohexanonperoxid. Dibenzoylperoxid. tert..Butylperoxybenzoat. tert- 
Butylperoxyisopropylcarbonat. 2.5-Bis(2.ethylhexanoy|.peroxy).2 6- 
d.methylhexan. tert.-Butylperoxy-2-ethylhexanoat. ten.-ButyIpero)^.3 5 5- 
fr.methyIhexanoat. DIcumylperoxid. 1.1-Bls(tert.-butylperoxy)cyclohexan 
1J-B,s(tert.-butylperoxy)3.3.5-trimethylcyclohexan.Cumylhydroperoxi^ 
tert..Butylhydroperoxid. Bis(4-tert.-butylcyclohexyl)peroxydlcarbonat. ' 
IVIischungen von zwel oder mehr der vorgenannten Verbindungen 
mitelnander sowIe Mischungen der vorgenannten Verbindungen mit nicht 
genannten Verbindungen. die ebenfalls Radikale bilden kennen. 

Diese Verbindungen werden haufig In einer Menge von 0.001 bis 1 0 
Gew.-o/„, vorzugswelse von 0.05 bis 0.3 Gew.-o/o. bezogen auf das ' 
Gewicht der Monomeren, eingesetzt. 
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Das GewK=htsmittel des Molekulargewiohts M„ der erfindungsgemass als 
Matrixpolymere zu ven„endenden Homo- und/oder Copolymere kann in 
weften Bereichen sohwanken, wobei das Molekulai^ewicht Obllchen^eise 
auf den Anwendungszweck und die Verarbeitungsweise der IWatrix 
abgestimmt wird. Im allgemeinen liegt es aber im Bereich zwischen 20 000 
und 10 000 000 g/moi, vorzugsweise 50 000 bis 3 000 000 g/moi und 
besonders bevo^gt 80 000 bis 1 500 000 g/moi. ohne dass hie«Jurch 
eme EinschrSnkung erfbigen soli. 

Gemass elner besonderen AusfOhrungsfon„ der voriiegenden Erfindung 
welst die iWatrix des FormkSrpers mindestens 70, vorzugsweise 
mindestens 80 und besonders bevoizugt mindestens 90 Gew -% 
bezogen auf das Gewicht des Formke,pere. Pdymethylmethao^at auf. 

Die Poly(mett,)ac,ylate der Matrix der Fom,kaT,er weisen gemSss einem 
besonderen Aspekt der voriiegenden Erfindung einen Brechungsindex 
gemessen bei der Na-D-Linie (589 nm) und bei 20-C im Bereich von 1 46 
bis 1,54 auf. 

Die Formmassen zur Herstellung der Formk6rper k6nnen Ubliche 
Zusatzstoffe aller Art enthalten. Hierzu gehOren unter anderem Antistatlka 
Antioxidantlen. Entformungsmittel. Flammschutzmittel. Schmiermittel 
Farbstoffe. Fllessverbesserungsmlttel. FQIIstoffe. Llchtstabilisatoren UV- 
Absorber und organische Phosphorverbindungen. wie Phosphite oder 
Phosphonate. Pigmente. Verwitterungsschutzmittel und Weichmacher Die 
IVIenge an Zusatzstoffen ist jedoch auf den Anwendungszweck 
beschrankt. So solite die lichtstreuende Eigenschaft der FormkOrper sowie " 
deren Transparenz nicht zu stark durch Additive beeintrachtigt werden 
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GemSB einem besonderen Aspekt der vorilegenden Erfindung kann die 
Formmasse gegebenenfalls durch einen Schlagzahmodlfier mechanisch 
stabiler ausgerQstet werden. Der artige Schlagzahmodifizierungsmittel fur 
Polymethacrylat-Kunststoffe sind hlnlSnglich bekannt, so sind die 
Herstellung und der Aufbau von schlagzahmodifizlerten Poiymethacrylat- 
Formmassen unter anderem in EP-A 0113 924. EP-A 0 522 351 . EP-A 0 
465 049 und EP-A 0 683 028 beschrieben. 

Bevorzugte schlagzShe Formmassen, die zur Herstellung der Matrix 
dienen kSnnen. weisen 70 - 99 Gew.-% Polymethylmethacrylate auf. 
Diese Polymethylmethacrylate wurden zuvor beschrieben. 

GemaB einem besonderen Aspekt der vorilegenden Erfindung werden die 
zur Herstellung von schlagzahmodifizierten Formmassen verwendeten 
Polymethylmethacrylate durch radikallsche Polymerisation von 
Mischungen erhalten. die 80 bis 100 Gew.-%. vorzugsweise 90 - 98 Gew.- 
%, Methylmethacrylat und gegebenenfalls 0 - 20 Gew.-%, bevorzugt 2 - 
10 Gew.-% weltere radikallsch polymerisierbaren Comonomere umfassen. 
die ebenfalls zuvor aufgefGhrt wurden. Besonders bevorzugte 
Comonomere sind unter anderem Ci- bis C4-Alkyl(meth)acrylate. 
insbesondere Methylacrylat. Ethylacrylat Oder Butylmethacrylat. 

Vorzugsweise liegt das mittlere Molekulargewicht Mw der 
Polymethylmethacrylate, die zur Herstellung der schlagzahmodifizlerten 
Matrix dienen kSnnen. im Bereich von 90.000 g/mol bis 200.000 g/mol, 
Insbesondere 1 00.000 g/mol bis 150.000 g/mol. 

Bevorzugte schlagz§he Formmassen, die zur Herstellung der Matrix 
dienen kOnnen. enthalten 1 bis 30, bevorzugt 2 bis 20. besonders 
bevorzugt 3 bis 15, Insbesondere 5 bis 12 Gew.-% eines 



15 



Schlagzahmodifizierungsmittels. welches eine Elastomerphase aus 
vernetzten Polymerisattellchen darstellt. 

Das Schlagzahmodifiziemngsmlttel kann in an sich bekannter Welse 
durch Perlpolymerisation Oder durch Emulsionspolymerlsation erhalten 
werden. 



Bevorzugte Schlagzahmodifizlerungsmittel stellen vernetzte Teilchen mit 
einer mittleren TeilchengrOBe im Bereich von 50 bis 1000 nm. bevorzugt 
60 bis 500 nm und besonders bevorzugt 80 bis 120 nm dar. 

Derartige Partikel kiSnnen beispielsweise durch die radikalische 
Polymerisation von Mischungen erhalten werden, die in der Regel 
mindestens 40 Gew.-%. bevorzugt 50 bis 70 Gew..% Methylmethacrylat. 
20 bis 80 Gew.-%. bevorzugt 25 bis 35 Gew.-% Butylacrylat sowie 
0.1 bis 2. bevorzugt 0.5 bis 1 Gew.-o/o eines vemetzenden Monomeren. z. 
B. einem mehrfunktionellen (Meth)acrylat. wie z. B. Allylmethacrylat und 
Comonomeren. die mit den zuvor genannten Vinylverbindungen 
copolymerisiert werden kSnnen. 

Zu den bevorzugten Comonomeren gehOren unter anderem C1-C4- 
Alkyl(meth)acrylaten. wie Ethylacrylat Oder Butylmethacrylat. bevorzugt 
Methylacrylat. oderanderen vinylisch polymerisierbaren Monomeren wie 
2. B. Styrol. Die Mischungen zur Herstellung der zuvor genannten Partikel 
kOnnen vorzugsweise 0 bis 10. bevorzugt 0.5 bis 5 Gew.-% Comonomere 
umfassen. 

Besonders bevorzugte Schlagz§hmodlfizierungsmlttel sind 
Polymerisattellchen. die einen zwel-. besonders bevorzugt einen 
dreischichtigen Kem-Schale-Aufbau aufweisen. Derartige Kern-Schale- 
Polymerisate sind unter anderem in EP-A 0 113 924. EP-A 0 522 351 , EP- 
A 0 465 049 und EP-A 0 683 028 beschrieben. 
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Besonders bevorzugte Schlagzah-Modifier auf Basis von Acrylatkautschuk 
haben unter anderem folgenden Aufbau: 

Kern: Polymerisat mit einem Methylmethacrylatanteil von 

mindestens 90 Gew.-%, bezogen auf das Gewicht des 
Kerns. 

Schale 1 : Polymerisat mit einem Butylacrylatanteil von mindestens 80 
Gew.-%, bezogen auf das Gewicht der ersten Schale. 

Schale 2: Polymerisat mit einem Methylmethacrylatanteil von 

mindestens 90 Gew.-%, bezogen auf das Gewicht der 
zweiten Schale. 

Der Kern sowie die Schalen kGnnen neben den genannten Monomeren 
jeweils weitere Monomere enthalten. Diese wurden zuvor dargelegt, wobei 
besonders bevorzugte Comonomere vernetzend wirken.. 

Beisplelswelse kann ein bevorzugter Acrylatkautschuk-Modlfler folgenden 
Aufbau aufweisen: 



Kern: Copolymerisat aus Methylmethacrylat (95,7 Gew.-%), 

Ethylacrylat (4 Gew.-%) und Aliylmethacrylat (0,3 Gew.-%) 

SI : Copolymerisat aus Butylacrylat (81 ,2 Gew.-%), Styrol (1 7,5 

Gew.-%) und Aliylmethacrylat (1 ,3 Gew.-%) 

S2: Copolymerisat aus Methylmethacrylat (96 Gew.-%) und 
Ethylacrylat (4 Gew.-%) 

Das Verhaitnis von Kem zu Schale(n) der Acrylatkautschuk-Modlfler kann 
In weiten Bereichen schwanken. Vorzugsweise llegt das 
Gewichtsverhaitnis Kern zu Schale K/S im Berelch von 20:80 bis 80:20, 
bevorzugt von 30:70 zu 70:30 bis Modiflem mit einer Schale bzw. das 
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Verhaitnis von Kern zu Schale 1 zu Schale 2 K/S1/S2 im Berelch von 
10:80:10 bis 40:20:40. besonders bevorzugtvon 20:60:20 bis 30:40:30 bei 
l\/lodifiem mit zwei Schalen. 

Die PartikelgrSBe der Kem-Schale-Modifier liegt Qbiich im Bereich von 50 
bis 1000 nm. vorzugsweise 100 bis 500 nm und besonders bevorzugt von 
150 bis 460 nm. ohne daR liierdurch eine Beschrankung erfolgen soli. 

Derartige Schlagzahmodifier sind von der Fa. IVIitsubishI unter dam 
Handelsnamen METABLEN® IR 441 kommerziell erhaitlich. Daruber 
hinaus kennen auch schiagzah-modlfizierte Formmassen erhaiten werden. 

Besonders bevorzugte Formmassen zur Herstellung der Kunststoff-IVIatrix 
sind von der Fa. Rohm GmbH & Co. KG kommenzieil erhaitlich. 

Der Formk5rper kann Ober bekannte Verfahren hergestellt werden. wobei 
thermopiastische Formgebungsverfahren bevorzugt sind. Nach Zugabe 
der Partikei kSnnen aus den zuvor beschriebenen Formmassen 
FormkOrper durch herkSmmiiche thermopiastische Formgebungsverfahren 
hergestellt werden. 

Des weiteren konnen die Fonnk6rper durch Gussverfahren enzeugt 
werden. Hierbei werden beispielsweise geeignete (Meth)acrylmlschungen 
in einer Form gegeben und polymerlsiert. Derartige 
(Meth)acrylmischungen weisen im allgemelnen die zuvor dargelegten 
(Meth)acrylate. insbesondere Methylmethacrylat auf. Des weiteren kdnnen 
die (Meth)acrylmlschungen die zuvor dargelegten Copolymere sowie. 
Insbesondere zur Einstellung der Viskositat. Polymere. insbesondere 
Poly(meth)acrylate, enthalten. 
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Die vorliegende Erflndung ermOgHcht Qberraschend ein Einstellen der 
Viskositat auf einen vorgegebenen Wert. HIerdurch kann das 
Gussverfahren zur Herstellung von Formkarpem fQr die Lichtwerbung 
automatisiert werden. Hierbei istzu bedenken, dass bei Verwendung von 
unvemetztem Polystyrol als Streumedium, wie dies aus dem Stand der 
Technik bekannt ist, iVIethylmethacrylat eingesetzt werden muss, welclies 
eine geringe, vorgegebene Viskositat hat. Bei Zusatz von polymerisiertem 
Metliylmethacrylat (Sirup) failt das Polystyrol aus, so dass keine 
iiomogene Verteilung des Polystyrols zu erzielen ist. Die vorliegende 
Erfindung \6st dieses Problem durch eine Kombination aus anorganisclien 
Streupartikein und Kunststoff umfassenden Streupartikein in 
uberraschender Weise. 

Ein geeignetes Acrylharz umfasst beispielsweise 

A) 0,05 - 0,5 Gew.-% Kunststoff umfassende Streupartikel mit einem 
mittleren Durchmesser im Bereicii von 5 bis 15 \im, 

B) 0,1-3 Gew.-% anorganische Streupartikel mit einem mittleren 
Durchmesser Im Berelch von 1 bis 7,5 pm, 

C) . 40 - 99,85 Gew.-% Methylmethacrylat, 

D) 0 - 59,85 Gew.-% Comonomere, 

E) 0 - 59,85 Gew.-% in (C) Oder (D) ISsliche Polymere, wobei die 
Komponenten A) bis E) 100 Gew.-% ergeben. 

Daruber hinaus weist das Acrylharz die zur Polymerisation notwendigen 
Initiatoren auf. Die Komponenten A bis D sowie die Initiatoren entsprechen 
den Verbindungen, die auch zur IHerstellung geeigneter 
Polymethylmethacrylat Fomrimassen eingesetzt werden. Des weiteren 
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konnen die Acrylharze bekannte Additive umfassen. die zuvor belsplelhaft 
dargelegt wurden. DarOber hinaus kSnnen noch ZusStze eingesetzt 
werden. die ein Absetzen der Streupartlkel verhlndem. 

Zur AushSrtung kann man z. B. das sogenannte GufSkammerverfahren (s. 
z. B. die DE 26 44 245. EP-B 570 782 Oder EP-A 656 548) anwenden. bei 
die Polymerisation einer Kunststoffscheibe zwischen zwei Glasplatten 
erfolgt. die mit einer umlaufenden Schnur abgedichtet werden. 

Das Gewiclitsmittel des IVIolekulargewichts IVIw der Poiymere. die durch 
Gusskammerverfahren hergestellt werden, ist Im allgemelnen hSher als 
das iVIolekulargewicht von Polymeren. die In Formmassen verwendet 
werden. Hierdurch ergeben sich eine Reihe bekannter Vorteile. Im 
allgemelnen ilegtdas Gewlchtsmlttel des Molekulargewlchts von 
Polymeren, die durch Gusskammerverfahren hergestellt werden Im 
Berelch von 500 000 bis 10 000 000 g/mol, ohne dass hierdurch eIne 
BeschrSnkung erfolgen soli. 

Die Dicke des Fomikorpers liegt im Allgemelnen im Berelch von 0.05 bis 
200 mm, vorzugsweise im Berelch von 0,1 bis 30 mm, ohne dass 
hierdurch eIne Beschrankung erfolgen soli. 

GemaB einer besonderen AusfQhrungsform der vorliegenden Erfindung 
betragt die mittlere Oberflachenrauhigkelt Ra eines Tells der Platte 
hochstens 0.3 pm, Insbesondere hochstens 0,2 pm und besonders 
bevorzugt hochstens 0,1 pm. Vorzugsweise zelgen mindestens 40%. 
Insbesondere mindestens 48% der Oberfiache diese Werte. 
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Die mittlere OberflSchenrauhlgkelt Ra kann gemaB DIN 4768 mit einem 
Messgerat Talysurf 50 der Fa. Taylor Hobson bestlmmt werden. 

Die Oberfiachenrauhigkeit Ra der Platte ergibt sich im Allgemeinen durch 
Variation von verschiedenen Parametem beelnflusst werden. die von der 
Art der Herstellung abhdngig sind. 

Bei einer Herstellung durch Extrusion gehoren unter anderem die 
Temperatur der Schnneize wahrend der Extrusion, wobei eine tiefere 
Temperatur der Schmeize zu einer giatteren Oberflache fOhrt. Hierbel ist 
jedoch zu beachten. dass die Temperatur der Schmeize von der genauen 
Zusammensetzung der Formmasse abhangig Ist. Im allgemeinen liegtdle 
Temperatur der Schmeize Im Bereich von 150 bis SOO'C. vorzugswelse Im 
Berelch von 200 bis 290-C. Diese Temperaturen beziehen sich auf die 
Temperaturen der Schmeize belm DQsenaustritt. 

Des welteren kann die Oberfiachenrauhigkeit Ober den Spalt zwischen 
den zur Giattung der Flatten eingesetzten Walzen beeinflusst werden. 
Umfasstein Giattwerk belsplelsweise 3 Walzen in L-Anordnung. wobei die 
Fomimasse von der DQse auf den Spalt zwischen Waize 1 und Waize 2 
gefQhrt wird und die Waize 2 urn 60-1 80» umschlingt, so wird durch den 
Spalt zwischen Waize 2 und Waize 3 eine Giattung der Oberflachen 
erzielt. Wird der Spalt zwischen Waize 2 und Waize 3 auf Plattendicke 
eingestellt. so werden die Streupartikel auf der Plattenoberflache In die 
Matrix eingedrQckt. wodurch sich die Oberflache glatter darstellt. 

Falls der Formkdrper durch Gussverfahren hergestellt wird. ergibt sich die 
Oberfiachenrauhigkeit aus den Eigenschaften der zur Herstellung der 
Gussform eingesetzten Flatten. 
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Gemass einem besonderen Aspekt der vorliegenden Erfindung weist der 
Formkorper, insbesondere wenn er nteht eingefarbt ist, einen 
Transmissionsgrad Tau D65/10'gem§B DIN 5036 grQBer Oder gleich 
30%, Insbesondere grdder oder gleich 60% und besonders bevorzugt 
grOBer oder gleich 70% auf. Eingefarbte Fomikorper weisen in der Regel 
entsprechend niedrlgere Werte fur den Transmissionsgrad auf. 

Gemali einem besonderen Aspekt der vorliegenden Erfindung kann der 
Formkorper eingefSrbt werden. Zur Einfarbung elgnen sich insbesondere 
an sich bekannte Farbstoffe und/oder Russ. 

Hierzu gehoren unter anderem z. B. Kupfer-PhthalocyaningrQn. Kupfer- 
Phthalocyaninblau, Elsenoxld-Rot. Ultramarlnblau. Chromtltangelb, 
Farbstoffe der Anthrachlnonreihe. 

Besonders bevorzugte Farbstoffe sind kommerziell erhSltlich. Hierzu 
gehOren unter anderem ©Sandoplast Rot G und ©Sandoplast Gelb 2G 
jewells von Clariant sowie ©Macrolex GrQn 5B und ©Macrolex VIolett 3R 
Jewells von Bayer. 

Des weiteren kann der Formkorper bekannte losliche 
Fluoreszenzfarbstoffe. z. B. solche basierend auf der chemischen Klasse 
der Perylene. enthalten. Bel den Fluoreszenzfarbstoffen kann es sich urn 
Mischungen aus N.N'-disubstituiertem 3,4:9,1 0-Perylenbls(dlcarboxlmld) 
und gelb fluoreszierenden Farbstoffen mit definlerten Farbkoordlnaten- 
Berelchen gemaii dem CIE 1931 Standard colorimetrlschen System und 
Fluoreszenz/Lumlneszenz-Faktoren grOISer 5 handeln. 
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Derartige Fluoreszenzfarbstoffe. die in Kunststoffen wie z. B. 
Polycarbonat. Polymethyimethacrylat. Polyvinylidenfluorid Oder 
Mischungen aus Polymethyimethacrylat und Polyvinylidenfluorid ISslich 
sind und fOr gelb fluoreszierende Artikel bzw. Formkorper eignen. sind 
unter anderem In WO 99/16847 beschrieben. 

Die Kombination von Fluoreszenzfarbstoffen mit welteren Farbmlttein 
ermdglicht die Abdeckung eines grSBeren Farbspektrums. Beispielsweise 
kann die Kombination eines gelb fluoreszierenden Fluoreszenzfarbstoffs 
miteinem GrQnpigment, z. B, Kupfer-PhthalocyanlngrOn. sinnvoll 
eingesetzt werden. um ein brilliant fluoreszierendes Griin zu erzeugen. 

Geeignet fOr die Zwecke der Erfindung sind Insbesondere die 
handelsQbllchen Fluoreszenzfarbstoffe Lumogen® F Orange 240, 
Lumogen® F Gelb 083, Lumogen® F Rot 300 (Lumogen®: Marke der 
BASF AG, Ludwigshafen. Deutschland) sowie Hostasol® Gelb 3G. 

Die Konzentration dieser Farbstoffe 1st abhangig von dem gewunschten 
Farbeindruck sowie der Dicke der Platte. Ohne dass hierdurch eine 
BeschrSnkung erfolgen soil, liegen diese Konzentration pro Farbstoff im 
allgemelnen im Berelch von 0 bis 0,8 Gew.-%. vorzugsweise 0.000001 bis 
0,4 Gew.-%, bezogen auf das Gesamtgewlcht der eingefarbten 
FormkSrper. Die Summe der Farbstoffkonzentrationen liegt vorzugsweise 
im Bereich von 0 bis 1 Gew.-%, vorzugsweise 0,0001 bis 0.8 Gew.-% und 
besonders bevorzugt 0.01 bis 0,5, bezogen auf das Gesamtgewlcht der 
eingefarbten FormkSrper. 
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Des weiteren kOnnen die FomnkSrper der vorliegenden Erflndung 
PIgmente aufweisen. HIerzu gehOren insbesondere WelSpigmente. die 
einen Brechungsindexunterschled von + 0,4 bis 1,5. bevorzugt von + 0,6 
bis 1,4, besonders bevorzugt von 1,0 bis 1,3 zur Kunststoff-Matrix 
aulweisen und in der Kunststoff-IVIatrix in einer Konzentration von 0,001 
bis 0.1, bevorzugt 0,005 bis 0,01 Gew.-% entlialten sein kQnnen. 

Bevorzugte WeiBpigmente sind z. B. Titandioxld (TiOa), Zinkoxid (ZnO) 
Oder Zinksulfid (ZnS). 

Vorzugsweise zeigt der Formkorper einen Geibwert D65/10° gemSB DIN 
6167 klelner oder gleich 12, insbesondere klelner oder gleich 10. ohne 
dass hierdurch eine BeschrSnkung erfolgen soli. 

Die FormkOrper der vorliegenden Erfindung lassen sich hervorragend 
themiisch umformen, ohne dass hierdurch der Glanz der OberflSche oder 
der Geibwert des FonmkSrpers allzu sehr beelntrSchtlgt werden wurde. 
Das Umfomien ist dem Fachmann bekannt. HIerbel wird der Formkdrper 
erhitzt und Qber eine geelgnete Schablone umgeformt. Die Temperatur, 
bel der die Umformung stattfindet ist abhSnglg von der 
Enweichungstemperatur des Substrats, aus dem der KunststoffkSrper 
hergestellt wurde. Die weiteren Parameter, wie beispielsweise die 
Umformgeschwindigkeit und Umformkraft sind ebenfalls vom Kunststoff 
abhangig, wobei diese Parameter dem Fachmann bekannt sind. Von den 
Umformverfahren sind insbesondere Biegeumfomiverfahren bevorzugt. 
Derartige Verfahren werden insbesondere zur Verarbeltung von Gussglas 
eingesetzt. NShere AusfUhrungen finden sich In "Acrylglas und 
Polycarbonat richtig Be- und Verarbelten" von H.Kaufmann et al. 
herausgegeben vom Technologie-Transfer-Ring Handwork NRW und in 
VDI-Rlchtllnie 2008 Blatt 1 sowie DIN 8580/9/. 
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Eine besondere AusfOhrungsform des FormkQrpers der vorllegenden 
Erfindung weist einen Intensitatshalbwertswinkel grCBer Oder gleich 15', 
insbesondere grower oder gleich 25° auf. 

Gemass einem besonderen Aspekt der vorllegenden Erfindung zeigt der 
FomnkGrper ein Streuwert gemSss DIN 5036 groBer oder gleich 0,15, 
Insbesondere grSBer oder gleich 0,35. ohne dass hierdurch eine 
BeschrSnkung erfolgen soil. 

Gemali einer bevorzugten AusfOhrungsform zeigen die OberflSche der 
erfindungsgemSBen Polymethylmethacrylat-Platten In Reflexion ein 
gianzendes Erscheinungsbild. Durch die Glanzmessung mit eInem 
Reflektometer nach DIN 67530 kann die Charakterislerung vorgenommen 
werden. Vorzugswelse liegt der Glanz der Flatten bei einem Winkel von 
85° von mindestens 50, besonderst bevorzugt von mindestens 60 und 
ganz besonderst bevorzugt von mindestens 70. Diese Werte beziehen 
sich auf eInen Tell der OberflSche des FormkSrpers, wobel vorzugswelse 
mindestens 40%, insbesondere mindestens 48% der OberflSche des 
Formkdrpers diese Werte aufweisen. HIerbel 1st zu beachten, dass 50% 
der OberflSche nach Innen, dem Beleuchtungsmittel hin zugewandt 1st. 
Dleser Tell der Oberflache ist somit von auBen nicht zu sehen. 
Dementsprechend sollte die nach auBen gerichtete, vom 
Beleuchtungsmittel weggewandte Oberflache einen mOglichst hohen 
Glanz aufweisen. 

Bevorzugt weist ein erfindungsgemafler FormkSrper eine Lange Im 
Bereich von 25 mm bis 10000 mm, vorzugswelse von 50 bis 3000 mm und 
besonders bevorzugt von 200 bis 2000 mm auf. Die Brelte dieser 
besonderen AusfOhrungsfomi liegt im allgemelnen im Bereich von 25 bis 
10000 mm, vorzugswelse von 50 bis 3000 mm und besonders bevorzugt 
von 200 bis 2000 mm. 
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Gein3& einer besonderen AusfQhrungsform welst der FormkSrper eine 
besonders hohe Wetterfestlgkeit gemaU DIN EN ISO 4892, Teil 2 - 
KUnstliches bewlttern Oder bestrahlen in Geraten, gefilterte 
Xenonbogenbestrahlung- auf. 

Die erfindungsgem3&en Kunststoffkorper sind Im allgemeinen sehr 
bestSndig gegenQber Bewitterung. So ist die Bewittemngsbestandigkeit 
gemaft DIN 53387 (Xenotest) mindestens 5000 Stunden. 

GemaH einem bevorzugten Aspekt kOnnen Formkorper eine 
Schlagzahigkeit gennaii ISO 179/1 von mindestens 10 kJ/m^, bevorzugt 
mindestens 15 kJ/m^ aufwelsen. 

Bevorzugt weist der Fomnkdrper einen E-Modul nach ISO 527-2 von 
mindestens 1000 MPa, insbesondere mindestens 1500 iVIPa auf, ohne 
dass hierdurch eine BeschrSnkung erfolgen soli. 

Nachfolgend wird die Erfindung durch Beispiele und Vergleichsbeispiele 
eingehender eriSutert, ohne dali die Erfindung auf diese Beispiele 
besciirSnkt werden soli. 
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Beispiel 1 

EIn erfindungsgemaiJer ForrnkSiper wurde In einem 
Gusskammerverfahren hergestellt. Hlerzu wurden zu 1000 Gewichtsteilen 
vorpolymerisiertes Methylmethacrylat (Viskositat ca. 1000 mPa*S) 1 
Gewichtsteil 2,2'-Azobis-(2.4-Dimethylvaleronitril) und 2 Gewichtsteile 
Techpolymer SBX 8 zugegeben. In dieser Mlschung wurde eine Paste 
gelost, die 3 Gewichtsteile eines in Methylmethacrylat ISslichen 
Polymethacrylathat^es. 7.5 Gewichtsteile BaS04-Partikel einer GrSBe von 
ca. 3,5 pm und 30 Gewichtsteile Methylmethacrylat umfasst. Die 
Bestandteile der Paste wurden mit einem schnelllaufenden DIspergator 
dispergiert. 

Die Mlschung wurde Intensiv gerQhrt, in eIne mIt 3mm dicken Schnur 
distanzlerte Sillkatglaskammer gefQIlt und Im Wasserbad bei 45''C 
polymerisiert. Die Endpolymerisation erfolgte im Trockenschrank bel 
11 5X. Die optischen Eigenschaften des Formkdrpers wurden untersucht. 
wobei die Ergebnisse In Tabelle 1 dargelegt sind. Der 
Hinterleuchtungstest wird In einem Leuchtkasten mit einer GIDhlampe mit 
Klarslchtglaskolben (60 Watt) durchgefuhrt. Hierbei wird die Probe in 
einem Abstand von ca. 5 cm bis 50 cm davor gehalten. Falls die 
Gluhwendel nicht sichtbar ist, wird in Tabelle 1 das Ergebnis mit + 
gekennzeichnet. Andernfalls ist in Tabelle 1 ein - Zeichen dargelegt. 

DarQber hinaus wurde der FormkSrper fQr 1 0 MInuten auf 1 60»C erwSrmt 
und bel Vakuum ca. 3 bis 4 cm tief ausgeformt. Die Anderung des 
Oberflachenglanzes ist ebenfalls In Tabelle 1 dargelegt. Falls der Glanz 
der Oberfiache erhalten blelbt. wird in Tabelle 1 das Ergebnis mit + 
gekennzeichnet Andemfalls Ist in Tabelle 1 ein - Zeichen dargelegt. Die 
Bestlmmung des Transmlssionsgrades Tau D65/10'' wurde gemaiJ DIN 
5036 durchgeWhrt. Der Gelbwert D65/10'' wurde gemSft DIN 6167 
bestlmmt. 
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AnschlieBend wurde der FormkOrper aufgeteilt und die verschiedenen 
Telle unterschiedlichen Bestandlgkeltstests unterworfen, wobel die 
erhaltenen Ergebnisse In Tabelle 2 dargelegt sind. HIerzu wurde eine 
Probe 30 Minuten auf ISOX erwarmt, wonach anschlleUend der Gelbwert 
und die Transmission bestimmt wurden. Des welteren wurde ein Xenotest 
fur 5000 Stunden durchgefQhrt. wonach anschlieBend der Gelbwert und 
die Transmission bestimmt wurden. 

Belspiel 2 

Das Belspiel 1 wird Im wesentlichen wiederholt, wobei jedoch 2 
Gewichtsteile BaS04-Partlkel einer Gr6(Je von 3,5 pm zugegeben werden. 
Die gemali den zuvor dargeiegten Methoden erhaltenen Ergebnisse sind 
ebenfalls In den Tabellen 1 und 2 aufgefQhrt. 

Vergleichsbelsplel 1 

Das Belspiel 1 wird im wesentlichen wiederholt, wobel jedoch keine 
Kunststoff umfassenden Streupartikel eingesetzt werden. Die gemaR den 
zuvor dargeiegten Methoden erhaltenen Ergebnisse sind ebenfalls in den 
Tabellen 1 und 2 aufgefQhrt. 
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Vergleichsbeispiel 2 



Das Beispiel 1 wird im wesentllchen wlederholt. wobei jedoch keine 
anorganischen Streupartlkel eingesetzt werden. Stattdessen wird der 
MIschung 13.3 Gewlchtstelle SBX 8 zugegeben. Die gemali den zuvc 
dargelegten Methoden erhaitenen Ergebnisse sind ebenfalls in den 
Tabellen 1 und 2 aufgefOhrt. 



Vergleichsbeispiel 3 



Das Beispiel 1 wird in GrundzQgen wiederholt, wobel jedoch kein 
Vorpolymerisat eingesetzt wird. Stattdessen werden 10 Gewichtsteile 
Polystyrol in 1000 Gewlchtstellen Methylmethacrylat geiflst. AnschlieBend 
wird diese Mischung gemSB Beispiel 1 In einer Kammer polymerislert. 

Die gemafi den zuvor dargelegten Methoden erhaitenen Ergebnisse sind 
ebenfalls In den Tabellen 1 und 2 aufgefOhrt. 



Tabelle 1 





Transmission 


Gelbwert 


Hinter- 

leuchtungs- 

test 


Umformtest 


Beispiel 1 


71 


3 


+ 


+ 


Beispiel 2 


84 


< 1 


+ 


+ 


Vergleichs- 
beispiel 1 


72 


3 




+ 


Vergleichs- 
beispiel 2 


80 


9 


+ 




Vergleichs- 
beispiel 3 


72 


12 


+ 


+ 
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Tabelle 2 





Nach 30 MInuten ISO'C 


Nach 5000 Stunden 
Xenotest 


1 ransmission 


Gelbwert 


Transmission 


Gelbwert 


Beispiel 1 


71 


3 


71 


3 


Beispiel 2 


84 


< 1 


84 


< 1 


Vergleichs- 
beispiel 1 


72 


3 


72 


3 


Vergleichs- 
beispiel 2 


78 


10 


72 


10 


Verglelchs- 
beispiel 3 


66 


21 


70 


9.5 



Die Belsplele und Vergleichsbelsplele zelgen, dass lediglich die 
erfindungsgemaUen MIschungen zu einem sehr guten Eigenschaftsprofil 
fQhren. Falls lediglich anorganische Partikel eingesetzt werden, kann 
kelne ausreichende Streuwirkung erzielt werden, sodass der 
HInterleuchtungstest nicht bestanden wird. Werden hingegen grOIXere 
Mengen an Kunststoffpartlkein eingesetzt, so wIrd die Oberflache der 
Formkorper nach einem Erw§rmen matt. DarQber hinaus nimmt der 
Transmlssionsgrad dieser FornikOrper bei Bestrahlung mit UV-Llcht stark 
ab. Herk5mmllche FormkOrper, bei denen Polystyrol als Streumedlum 
eingesetzt wird, zelgen eine sehr starke Zunahme des Gelbwertes und 
eine starke Abnahme der Transmission bei ErwSmiung. DarOber hinaus ist 
auch die UV-Bestandigkelt schlechter als die von erfindungsgemSllen 
Formkerpern. 



PatentansprQche 

1 . FormkQrper fQr die Lichtwerbung umfassend eine Poly(meth)acrylat- 
Matrlx, Kunststoff enthaltende Streupartlkel und anorganische 
Streupartlkel, dadurch gekennzelchnet. dass der Formkorper 0,05 bis 
0,5 Gew.-% Kunststoff umfassende Streupartlkel einer Gr6(ie Im 
Bereich von 5 bis 15 pm und 0,1 bis 3 Gew.-% anorganische 
Streupartlkel einer GroBe Im Bereich von 1 bis 7.5 pm umfasst. 

2. FormkOrper gemali Anspnjch 1 , dadurch gekennzelchnet, dass 
mindestens ein Tell der Oberfiache des FonnkSrpers einen Glanz 
R85* grower oder gleich 50 aufwelst. 

3. FonmkOrper gemsa Anspruch 2, dadurch gekennzelchnet. dass 
mindestens 40 % der OberflSche des FormkOrpers eInen Glanz Res* 
grd&er oder gleich 50 aufwelst. 

4. FormkSrper gemSfi einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzelchnet, dass mindestens ein Tell der Oberflache des 
FormkOrpers eine mittlere Oberflachenrauhlgkeit Ra von hochstens 
0.3 pm aufwelst. 

5. Formkorper gemafl Anspruch 2, dadurch gekennzelchnet, dass 
mindestens 40 % der Oberfl3che des Fomnkdrpers eine mittlere 
Oberflachenrauhlgkeit Ra von hechstens 0,3 pm aufwelst. 

6. Fonnkerper gemSfi eInem der vorhergehenden AnsprOche, dadurch 
gekennzelchnet, dass die anorganischen Streupartlkel eine Grd&e im 
Bereich von 2 bis 5 pm aufweisen. 



7. Formkdrper geind& einem der vorhergehenden AnsprUche, dadurch 
gekennzeichnet. dass die anorganischen Streupartikei BaS04 
umfassen. 

8. FormkOrper gemdR einem der vorhergehenden AnsprOche, dadurch 
gekennzeichnet. dass die Kunststoff umfassenden Streupartikei einer 
Gr6Be im Berelch von 6 bis 12 pm aufweisen. 

9. FormkOrper gemafJ einem der vorhergehenden AnsprOche, dadurch 
gekennzeichnet, dass der FormkSrper 0,05 bis 0,3 Gew.-% 
Kunststoff umfassende Streupartikei aufweist. 

1 0. Formkdrper gema& einem der vorhergehenden AnsprOche. dadurch 
gekennzeichnet, dass die Kunststoff umfassenden Streupartikei 
vernetztes Polystyrol umfassen. 

1 1 . Formkdrper gem3ll einem der vorhergehenden AnsprOche, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Antell an anorganischen Streupartikei Im 
Formkorper grOlier Oder gleich dem Antell an Kunststoff 
umfassenden Streupartikei ist. 

12. Formkorper gemaii einem der vorhergehenden AnsprOche, dadurch 
gekennzeichnet. dass der Fomikcirper eingefSrbt Ist. 

1 3. Formkdrper gemaa einem der vorhergehenden AnsprOche, dadurch 
gekennzeichnet, dass der FormkOrper einen Transmissionsgrad Tau 
DBS/ICgemaii DIN 5036 von mindestens 30% aufweist. 



1 4. FormkSrper gemaH einem der voiliergehenden AnsprQche, dadurch 
gekennzeichnet, dass der FormkSrper einen Gelbwert 065/10° 
gemaii DIN 6167 kleiner Oder gleich 10 aufweist. 

1 5. Formkorper gemSfi einem der vorhergehenden AnsprQche, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Formkerper intensitatshalbwertswinkel 
grdfSer Oder gleich 1 5° aufweist. 

1 6. FormkOrper gemaiJ einem der vorhergehenden AnsprQche, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Formkorper ein Streuwert gem3(l DIN 
5036 grofier oder gleich 0,15 autweist. 

1 7. Formk6rper gemSfi einem der vorhergehenden AnsprQche, dadurch 
gekennzeichnet, dass der FormkOrper eine Schlagz3higkeit von 
mindestens 10 kJ/m^ gemSB ISO 179/1 aufweist. 

1 8. FonmkOrper gem3(^ einem der vorhergehenden AnsprQche, dadurch 
gekennzeichnet, dass der FomikSrper eInen E-Modul nach ISO 
527-2 von mindestens 1500 MPa aufweist. 

1 9. Fomfikorper gem§B einem der vorhergehenden AnsprQche, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Formkorper eine 

Bewittemngsbestandigkeit gemaii DIN 53 387 von mindestens 5000 
Stunden aufweist. 

20. Verfahren zur Herstellung von FormkSrpern gemSH einem der 
vorhergehenden AnsprQche, dadurch gekennzeichnet, dass man ein 
Acrylharz umfassend Methylmethacrylat, anorganische Streupartikel 
und KunststofT umfassende Streupartikel in einer GuBform 
polymerisiert. 



Verfahren zur Herstellung von FormkSrpem gem§fi einem der 
vorhergehenden AnsprQche. dadurch gekennzeichnet, dass das 
Acrylharz eine Viskosltat im Bereich von 200 bis 20000 mPa*s 
aufweist. 



Zusammenfassung 



Die vorllegende Erfindung betrifft FonmkOrper fQr die LIchtwerbung 
umfassend eine Poly(meth)acrylat-IVIatrix, Kunststoff enthaltende 
Streupartil<el und anorganische Streupartikel. wobei der FomikSrper 0.05 
bis 0.5 Gew.-% Kunststoff umfassende Streupartikel einer GrSfie im 
Berelch von 5 bis 15 pm und 0,1 bis 3 Gew.-% anorganlsciie Streupartikel 
einer GroBe im Bereich von 1 bis 7.5 pm umfasst. 



